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Process for impactless ignition during MIG-MAG welding. 
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Abstract not available for DE3342932 

Abstract of corresponding document: EP0147637 

In order to obtain impactless ignition of the arc 
during MIG-MAG welding of continuously fed wire 
electrodes, in the course of which both a 
mechanical impact of the wire electrode on the 
workpiece and a high short-circuit current are 
avoided during ignition, a high-frequency high 
voltage is applied between welding wire (19) and 
workpiece (18), the ignition sequence of which 
high voltage is adapted to the wire feed rate in 
such a way that several ignition pulses for 
building up a starting arc are transmitted when 
the wire travels a distance of about 5 mm. 
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® Verfahren zum stoSfreien Zunden beim M I G-M AG-Sch weiBen 

FQreinstoBfreiesZunden beim MIG-MAG-Schwei&en von 
kontinuierlich nachgefuhrten Drahtelektroden, wobei auch 
ein mechanisches AufstoSen der Drahtelektrode auf das 
Werkstuck wie auch ein hoher KurzschluBstrom beim Zun- 
den vermieden ist, wird zwischen dem SchweiBdraht und 
dem Werkstuck eine Hochf requenzspannung angelegt, de- 
ren Zundfolge so auf die Drahtvorschubgeschwindigkeit 
abgestellt ist, daB beim Durchfahren des Drahtes von einer 
Strecke von ca. 5 mm mehrere Zundimpulse zum Aufbau ei- 
nes Start-Uchtbogens abgegeben werden. 
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Patentansprflche : 

l) Verfahren zum stoBfreien Zunden beim MIG-MAG-SchweiBen 
von kontinuierlich nachgeffihrten Drahtelektroden , da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen SchweiBdraht (19) 
und Werkstiick (18) eine hochfrequente Spannung anliegt, 
deren Ziindfolge so auf die Drahtvorschubgeschwindigkeit 
abgestellt ist, daB beim Durchfahren des Drahtes von 
einer Strecke von ca. 5 mm mehrere Ziindumpulse zum 
Aufbau eines Start-Lichtbogens abgegeben werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Ziindf requenz 400 Hz. betrSgt, die durch aufein- 
anderfolgende Arbeits- und Pausenzeiten aus einer Hoch- 
frequenz von 100 000 Hz, erhalten wird. 
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Verfahren zum stoBfreien Zunden beim MIG-MAG-SchweiBen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum stoBfreien Ziin- 
den beim MIG-MAG-SchweiBen von kontinuierlich nachgefiihr- 
ten Drahtelektroden. 

Bei den bekannten teil- Oder vollmechanisierten Lichtbogen- 
schweiBverfahren, insbesondere beim MIG-MAG-SchweiBen, ist 
es im allgemeinen recht schwierig, den Lichtbogen zu ziinden, 
weil die Leerlauf spannungen nicht allzuviel groBer sind als 
die SchweiB spannungen und weil die Drahtelektrode mit er- 
heblicher Geschwindigkeit (1,8 - 20 m/min.) gegen das Werk- 
stiick gefahren wird. Um hier ein einwandf reies Zunden zu 
erreichen, ist man gezwungen, den Draht fiir den Ziindvorgang 
wesentlich langsamer als beim nachfolgenden SchweiBvorgang 
vorzufahren. Um diesem Problem zu begegnen, ist es aus der 
DE-A-1 31 51 077 bekannt, die mechanisch zugefuhrte Draht- 
elektrode vor Ziindung des Lichtbogens bis zum Werkstuckkon- 
takt vorzubewegen und anschlieBend selbsttatig bis zum Ziin- 
den des Lichtbogens vom Werkstiick zuriickzuziehen und nach 
dem Zunden des Lichtbogens zur Durchfiihrung des 



-2- 



-A- 3342932 



5. 

y 

SchweiBvorgangs wieder zum Werksttick hin zu bewegen. Die 
Umsteuerung der Elektrodenbewegung vom Vorschub auf Rtick- 
zug und umgekehrt erfolgt in AbhSngigkeit von der Span- 
nung oder des Stroms im SchweiBkreis. Ein derartiges Ver- 
fahren ist zum einen auf wendig, erf order t Reversiermotoren, 
die den SchweiBdraht vor- und zuriickbewegen und ist dariiber- 
hinaus auch sehr zeitaufwendig, da die Zeit fttr das Vor- 
fahren des SchweiBdrahtes, das Zuruckziehen und des an- 
schlieBenden Wiedervorfahrens nicht fur den eic,entlichen 
SchweiBvorgang zur Verfiigung steht. 

Des weiteren ist in der europSischen Patentschrif t B 1 
0 033 312 fur eine SchutzgasschweiBanlage mit automat ischem 
Drahtvorschub vorgeschlagen worden, die Innen- oder die 
AuBenduse zur Stromzufuhrung beim Zunden zu verwenden, wo- 
bei die Spitze der Diisen mit einem temperaturbestSndigen 
und elektrisch leitenden Uberzug versehen sein soli. Des 
weiteren wird in dieser Druckschrift auch vorgeschlagen, 
den Ziindvorgang mit einer Hochfrequenz oder einer Stromuber- 
lagerung durchzufuhren. Hierbei sollen die Teile der Strom- 
duse bzw. der auBen liegenden Gasdiise zur Stromleitung und 
damit zum Zunden des Lichtbogens mit herangezogen werden. 

Darttberhinaus ist es fur das WIG- oder TIG-SchweiBen bereits 
seit langerem bekannt, Hochfrequenz zundgerSte zu verwenden. 
Diese ZundgerSte haben die Aufgabe, einen Lichtbogen zu ziin- 
den, urn zu vermeiden, daB die Wolframelektroden auf den 
Stahl oder Aluminium auf stoBen und sich dabei auflegieren 
konnten. Auch fur das UnterpulverschweiBen mit verdecktem 
Lichtbogen (DP) wird gleichfalls der Lichtbogen durch Ober- 
lagerung mit einer Hochfrequenz geziindet. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
fur das Ziinden. des Lichtbogens beim MIG-MAG-Verfahren vor- 
zuschlagen, das ein stoBfreies Ziinden des Lichtbogens ge- 
wahrleistet, wobei sowohl ein mechanisches AufstoBen der 
Drahtelektrode auf das Werkstiick wie auch ein hoher Kurz- 
schluBstrom beim Ziinden vermieden werden sollen.. 

Diese Aufgabe wird mit den kennzeichnenden Merkmalen des 
Arispruches 1 gelost. 

GemaB der Erfindung wird somit eine Hochfrequenzspannung 
zwischen dem Werkstiick und der Drahtelektrode angelegt, 
wobei die Ziindfrequenz der Vorschubgeschwindigkeit des 
Drahtes angepaBt ist. Dies bedeutet, daB bei hoher Draht- 
geschwindigkeit die Frequenz so gewahlt sein muB, daB inner- 
ha lb eines Drahtweges von etwa 5 mm mehrfache Ziindimpulse 
abgegeben werden, die ein Ziinden des Lichtbogens bewirken, 
bevor der Draht die Werkstiickoberf lache erreicht hat. Durch 
die auf den Drahtvorschub angepaBte Ziindfrequenz ist es 
auch beim MIG-MAG-SchweiBen moglich, ein stoBfreies Ziinden 
des Lichtbogens zu erreichen, und zwar sowohl in mechani- 
scher Hinsicht (AufstoBen des Drahtes am Werkstiick) als 
auch in elektrischer Hinsicht (groBer KurzschluBstrom) , 
wobei ein hoher KurzschluBstrom, der das 1,5 - 2-Fache 
der normalen Lichtbogenleistung erreichen kann, auch zu 
einer Beschadigung der Kontaktdiise fiihren kann. Durch die 
Vermeidung des mechanischen Auf stoBens des Drahtes auf 
das Werkstiick wird ein RuckstoB des Drahtes in dem Draht- 
fiihrungsschlauch vermieden, welcher bis zum Antriebsmotor 
zuruckwirkt und auch die Folge haben kann, daB der Draht 
innerhalb der Kontaktdiise abhebt und dort einen Lichtbogen 
Ziehen kann, was die Lebensdauer der Stromdiise herabsetzt. 
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Ein sicheres Ziinden des Lichtbogens ist vor allem bei 
automatisierten SchweiBanlagen wie SchweiBrobotern not- 
wendig, weil hier wegen der Beweglichkeit der Roboter- 
SchweiBpistole der Draht iiber relativ lange Schlauchpakete 
zugefuhrt wird. Auch fiir diese automatischen SchweiBanla- 
gen ist es von wesentlichem Vorteil, daB keine SchweiB- 
zeit verschenkt wird, wie dies beim Stand der Technik der 
Fall ist, bei der der Draht im Reversierbetrieb zur Zun- 
dung des Lichtbogens bewegt wird. 

QualitatsschweiBungen, die auch spritzerfrei sein sollen, 
sind nur mit sicherem Ziinden moglich. Bei Ziindfehlern fehlt 
im Anfang ein Teil der Naht, was bei kurzen Nahten sehr 
schwerwiegende Folgen in der Festigkeit hat. 

Die Verschmutzung von SchweiBpistole und Werkstucken wird 
in der normal liblichen KurzschluBziindung negativ beeinfluBt, 
indem sich sowohl grofie SchweiBperlen als auch ganze Draht- 
stiicke auf dem Werkstuck bzw. zwischen den Dusen der SchweiB- 
pistole ablagern. 

Durch alle diese Vorgange wird der SchweiBrhythmus und die 
Arbeitsleistung negativ beeinfluBt. 

Insbesondere far Aluminiumdrahte hat es sich als ausgespro- 
chen vorteilhaft herausgestellt, eine Hochspannungsf requenz 
mit der Drahtgeschwindigkeit angepaBter Zundfolge einzu- 
setzen. Es ist somit erstmalig moglich geworden , auch mit 
derartigen Drahten storungsfrei zu schweiBen. 
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In der Zeichnung ist eine MIG-MAG-SchweiBanlage dargestellt, 
die mit einem Hochspannungszfindgerat ausgestattet ist. 1 be- 
zeichnet die MIG-MAG-Stromquelle , wahrend 2 das Drahtantriebs 
aggregat kennzeichnet . Das Werkstfick 18 wird mit einer 
Schweifipistole 17 geschweifit, wobei der SchweiBdraht 19 
von einer Drahtvor2»^Mrolle 10 abgewickelt und mittels 
eines Drahtvorschubmotors mit einem Getriebe und einem Draht- 
richtsatz. der Schweifipistole 17 fiber ein Schlauchpaket 16 
zugeffihrt wird. bem SchweiBdraht 19 wird der SchweiBstrom 
fiber die Zuleitung 7 fiber eine in der Schweifipistole 17 
angeordnete Stromdfise zugefuhrt. Das Werkstfick 18 ist mit 
dem Minuspol 8 der Stromquelle 1 verbunden. In die Zulei- 
tung 7 ist eine Drossel 13 eingesetzt, die die Aufgabe hat, 
die Hochfrequenz gegenfiber der MIG-MAG-Stromquelle 1 ab- 
zublocken. 

Das Hochspannungszfindgerat 9 wird fiber die Leitung 4 
und die Leitung 15 mit der Spannungsquelle verbunden. 
Die Leitung 7 ist mit der Leitung- 15 fiber einen Ab- 
blockkondensator 12 verbunden, der gleichfalls zur Ab- 
blockung der Hochfrequenz dient. Die vom Hochfrequenz- 
zfindgerat 9 erzeugte impulsformige Zfindspannung wird 
gleichfalls fiber die Stromdfise dem SchweiBdraht zuge- 
ffihrt und fiberlagert sich diesem. 

Beim Zfindvorgang ist das Relais 3 geschlossen, wobei 
zwischen dem SchweiBdraht und dem Werkstfick eine hoch- 
frequente Spannung anliegt, deren Zfindfolge der Draht- 
vorschubgeschwindigkeit derart angepaBt ist, daB wahrend 
eines Drahtvorschubs von etwa 5 mm eine Folge von Zfind- 
impulsen abgegeben wird, die den Lichtbogen zfinden, ehe 
der SchweiBdraht 19 die Werkstfickoberf lache 18 erreicht. 



